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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
® Klebeband 

® Es handelt sich um ein Klebeband, insbesondere Wik- 
kelband, zur Bundelung von Kabeln in Automobilen. Die- 
ses weist in seinem grundsatzlichen Aufbau einen band- 
formigen Laminattrager (1) und eine ein- oder beidseitige 
aufgebrachte Kleberbeschichtung (2) auf. Der bandformi- 
ge Laminattrager (1) weist zumindest eine Schallisolati- 
onsschicht (3) a us, z. B. Velours oder Schaumstoff, und * 
eine Vliesschicht (4) auf. Diese Vliesschicht (4) kann durch J 
Luft- und/oder Wasserstrahlen vernadelt oder als Poly- 
ester-Spin nvliesschicht ausgefuhrt sein. 
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Beschi^^K 

fft ein Klebebar 



Die Erfindung betrifft ein Klebeband, insbesondere Wik- 
kelband zur Bundelung von Kabeln in Autornobilen, mit ei- 
nem bandfbrmigen laminattrager, und mit einer ein- oder 
beidseitig aufgebrachten. Kleberbeschichtung, wobei der 
bandformige Laminattrager zumindest eine Schallisolati- 
onsschicht und eine Vliesschicht aufweist. - Die SchalUso- 
iationsschicht kann beispielsweise aus Velours und/oder 
Schaumstoff bestehen. 

Ein Klebeband des eingangs beschriebenen Aufbaus bzw. 
ein Verbund verschiedener Materialien ist im groBen und 
ganzen durch die EP-B-0 238 014 bekannt geworden. Hier 
wird unter anderem ein schaumflammkaschierter Verbund- 
korper beschrieben, welcher aus Obermaterial (Gewebe, 
Gewirke, Vlies), Polyurethanschaum und punktbeschichte- 
ter Membranfolie besteht. Bei dieser Membranfolie (welche 
unter anderem unter dem Markennamen "Sympatex" be- 
kannt geworden ist) sind die zugehorigen Klebstoffpunkte 
auBenliegend angeordnel, so daB der vorgenannte Verbund 
bzw. Verbundkorper thermisch auf ein Tragerteil geklebt 
werden kann. Die Festigkeit laBt jedoch fur einen Einsatz als 
Klebeband zu wiinschen ubrig. Auch ist die Verbindung von 
SchaUisolationsschicht und Vliesschicht verbesserungsbe- 
diirftig. SchlieBlich ergeben sich Probleme hinsichtlich der 
Wiederverwertbarkeit, weil ganz unterschiedliche Materia- 
lien zu dem vorbekannten Verbundkorper zusammengefugt 
werden, welche fur eine einwandfreie Aufbereitung ver- 
niinftigerweise getrennt werden mussen. - Hier will die Er- 
findung eine Alternative aufzeigen. 

Der Erfindung liegt das technische Problem zugrunde, ein 
Klebeband des eingangs beschriebenen Aufbaus so weiter 
zu bilden, daB bei einwandfreier Festigkeit eine Trennung 
von einerseits SchaUisolationsschicht, andererseits Vlies- 
schicht beim Abrollen des Klebebandes zuverlassig vermie- 
den wird, mithin die Handhabbarkeit deutlich verbessert ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfindung - aus- 
gehend von einem gattungsgemaBen Klebeband - vor, daB 
die Vliesschicht durch Luft- und/oder Wasserstrahlen verna- 
delt ist. Alternativ hierzu besteht die Option, die Vlies- 
schicht als Polyester-SpinnvUesschicht auszubilden. 

Auf diese Weise wird zunachst einmal erreicht, daB die 
Vliesschicht eine glatte und relativ undurchlassige Oberfla- 
che aufweist. Dies wird zum einen dadurch erzielt, daB sie 
durch die Luft- und/oder Wasserstrahlen eine mechanische 
Verfestigung erfahrt. In diesem Zusammenhang kann es sich 
bei der Vliesschicht bevorzugt urn ein vemadeltes Sta- 
pelvlies handeln, also einen Vliestrager, welcher insbeson- 
dere aus ubereinanderliegend angeordneten Vliesschichten 
bestehend aus Stapelfasern (also Fasern endlicher Lange) 
aufgebaut ist. Diese Stapelfasern bilden mittels der Luft- 
und/oder Wasserstrahlen unter Verwirbelung einen stabilen 
Verbund und eine glatte Oberflache, welche sich hervorra- 
gend zur Aufnahme von Adhasionsmitteln fur die Verbin- 
dung der Vliesschicht mit der SchaUisolationsschicht eignet. 
- Vergleichbare Vorteile konnen zum anderen fiir den Fall 
geltendgemacht werden, daB die VUesschicht als Polyester- 
SpinnvUesschicht ausgebildet ist. Denn im Gegensatz zu der 
Lehre nach DE-A-195 23 494, wo ein SpinnvUes auf Poly- 
propylen -Basis beschrieben wird, lassen sich mit einem sol- 
chen Material nicht nur ausgezeichnetc Oberflachcneigen- 
schaften erreichen, sondern auch die notige Festigkeit fiir 
den Einsatz als Klebeband. 

Immer wird in beiden Fallen ein Vliestrager bzw. eine 
Vliesschicht zur Verfugung gestellt, welche zuverlassig und 
mit wenig Adhasionsmittel pro Flacheneinheit mit der 
SchaUisolationsschicht zu dem bandformigen Laminattrager 
vereinigt werden kann. Dies aUes gelingt bei praktisch sor- 



tenreiner Ausgestaltu^Bbs Larninattragers, und zwar ins- 
besondere fur den Fi^Hb die SchaUisolationsschicht als 
velourierter VliestrageWuf beispielsweise Polyester- oder 
Polyamid-Basis ausgefiihrt ist. Denn dann kann die Vlies- 

5 schicht vom verwendeten Material her an die SchaUisolati- 
onsschicht angepaBt werden. Dies gilt besonders fur den 
Fall, daB auf eine durch Luft- und/oder Wasserstrahlen ver- 
nadelte Vliesschicht zuriickgegriffen wird. 
Hinzu kommt, daB sich das erfindungsgemaBe Klebeband 

to auBerst einfach und kostengiinstig hersteUen laBt, weil bei 
der VUesherstellung auf komplizierte Vemadeiungs- oder 
Herstellungsmethoden verzichtet wird. Im FaUe der Verna- 
delung durch Luft- und/oder Wasserstrahlen werden die 
Vliesstoffe in der Regel kontinuierUch durch eine Anlage 

15 gefuhrt, die uber der VUesbahn Reihen von Wasserdusen be- 
sitzt. Diese Spritzen sehr feine Wasserstrahlen mit einem 
hohen Druck von mindestens 0,6 bar (60 kPa) bis zu 14 bis 
70 bar (1,4 bis 7 MPa) auf das Vlies und verwirbeln auf 
diese Weise die (Stapel-)Fasern. Durch die punktgenaue und 

20 mit einsteUbaren Auftreffdruck vorgenommene Verwirbe- 
lung wird eine gleichmaBige Oberflachenstruktur des Vlies- 
tragers erzielt, welcher auf diese Weise nahezu die gleichen 
positiven Eigenschaften wie eine geschlossene Folie auf- 
weist. 

25 Vergleichbares gilt fur den Fall, daB die Vliesschicht als. 
Polyester-Spinnvliesschicht ausgefuhrt ist, Denn in diesem 
Fall wird das vorgenannte SpinnvUes aus Polyester ubli- 
cherweise durch ein herkommliches Schmelz-Spinn-Verfah- 
ren erzeugt. Dabei wird zunachst das Rohmaterial so weit 

30 erhitzt, daB es die zur Verspinnung geeignete Viskositat be- 
sitzt. In diesem Zustand wird das solchermafien geschmol- 
zene Polymer mit einer volumetrischen Pumpe extrudiert. 
Nach Durchlaufen eines Filters wird das Polyester durch 
Spinndusen ausgestoBen, wobei die dabei gebildeten Fila- 

35 mente (mittels Luft) verstreckt und einem Ablegesystem zu- 
gefiihrt werden. Insgesamt entspricht die hierdurch erreich- 
bare Kristallinitat und Orientierung von Polyesterfilament 
fur Spinnvliese meistens den Werten, die herkommUche tex- 
tile Polyesterfasern besitzen. Dementsprechend laBt sich der 

40 Vliestrager bzw. die VUesschicht aus Polyester auch in ahn- 
Ucher Weise verarbeiten, weil eine insgesamt glatte und we- 
nig strukturierte Oberflache zur Verfugung gesteUt wird. 
Farben und Bedrucken ist sornit problemlos mogUch. Dies 
gilt auch fur den Auftrag von Adhasionsmitteln zur Verbin- 

45 dung mit der SchalUsolationsschicht. Folglich kann mit ge- 
ringem Auftrag pro Flacheneinheit - wie bei der durch Luft- 
und/oder Wasserstrahlen vernadelten VUesschicht - gear- 
beitet werden. 

Im ubrigen ist das Widerstandsvermogen von Polyester- 

50 (Spinn)vUesen gegen organische Losungsmittel ausgezeich- 
net, so daB die besonders im Motorraum eines Kraftfahrzeu- 
ges herrschenden rauhen Bedingungen problemlos be- 
herrscht werden. Durch die geringe Feuchtigkeitsaufnahme 
ist eine dimensionsstabile Bundelung von Kabeln mogUch, 

55 und zwar unabhangig von den auBeren Bedingungen. Tkt- 
sachlich sind die physikalischen Eigenschaften im trocke- 
nen und nassen Zustand gleich. Hinzu kommt eine gute 
Warmebestandigkeit derartiger VUestrager, die fur den auf- 
gezeigten Einsatzzweck von besonderer Bedeutung ist. 

60 Neben den hervorragenden physikaUschen Eigenschaf- 
ten, was die Festigkeit und Bestandigkeit angeht sowie die 
gute OberflachenquaUtat zeichnet sich das erflndungsge- 
maBe Klebeband durch ein relativ geringes Flachengewicht 
aus. So weist die Vliesschicht ublicherweise ein Flachenge- 

65 wicht von 50 bis 150 g/m 2 auf, so daB sich bei gleicher Lauf- 
lange das Gewicht einer aus dem erfindungsgemaBen Klebe- 
band aufgebauten KlebebandroUe gegenuber Laminattra- 
gern mit anderen VUesen, insbesondere NahvUesen, deut- 
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lich reduziert. Folglich ist d^^ndhabung beim Umwik- 
keln von Kabelbaumen erleid^^Gleichzeitig wird am fer- 
tigen Kabelbaum eine Gewichtsersparnis erreicht. 

Dieser Effekt wird noch dadurch verstarkt, da6 die 
Schailisolationsschicht nach bevorzugter Ausfuhrungsforrn 5 
ein Flachengewicht von 100 bis 250 g/m 2 besitzt. Im iibri- 
gen kann das Alterungsvermogen bzw. konnen Festigkeits- 
verluste durch direkte Sonneneinstrahlung positiv dadurch 
beeinfluBt werden, da6 handelsiibliche UV-Stabilisatoren 
zugesetzt werden. In diesem Zusammenhang schlagt die Er- 10 
flndung zusatzlich noch die Beimengung von beispielweise 
Ammoniumpolyphosphat vor, welches zu einer flammfesten 
Ausriistung des Klebebandes fuhrt. 

Wegen des besonders beim Riickgriff auf Polyester erziel- 
baren hohen elektrischen Widerstandsvermogens des ge- 15 
samten Klebebandes eignet sich dieses zur Bundelung und 
Isolierung von (Hochspannungs-)Kabeln im Kraftfahrzeug, 
Dies gilt besonders im Zusammenhang mit der Ziindanlage. 

Anstelle des Zusatzes auf der Basis von Ammoniumpoly- 
phosphat, welches zu einer flammfesten Ausriistung des 20 
Klebebandes korrespondiert, besteht auch die Moglichkeit, 
die Vliesschicht und/oder die Schailisolationsschicht insge- 
samt aus flammfesten Synthesefasern, insbesondere Polye- 
sterfasern, aufzubauen. In diesem Zusammenhang sind die 
Polyesterfasem ublicherweise im wesentlichen aus Poly- 25 
ethylenteraphtalat (PET) oder einem vergieichbaren (Misch- 
)polymer in Verbindung mit einer halogenfreien, nicht toxi- 
schen Modifizierungskomponente gefertigt. D.h., ein ent- 
sprechendes Flammschutzmittel wird nicht von auBen auf- 
gebracht, sondem ist direkt in das Molekiil zum Aufbau der 30 
Polyesterfasem eingebaut, Der Anteil dieser Modifizie- 
rungskomponente kann regelmaBig bis zu 5 Gew.-% betra- 
gen. Diese Modifizierungskomponente besteht im wesentli- 
chen aus einem Additiv sowie ggf. einem Faserpraparati- 
onszusatz. Als Additive kommen im allgemeinen Titandi- 35 
oxid oder Phosphate zum Einsatz. Letztlich wird dabei auf 
Polyesterfasem zuruckgegriffen, wie sie im einzelnen in 
dem deutschen Gebrauchsmusters 297 06 342 beschrieben 
sind, auf welches ausdrucklich Bezug genommen sei. 

Die Schailisolationsschicht und die Vliesschicht werden 40 
flachig mittels eines Schmelzklebers, eines Klebefilms oder 
eines doppelseitig klebenden Klebebandes adhasiv mitein- 
ander verbunden, damit beim Abrollen einer aus dem Klebe- 
band hergestellten Klebebandrolle nicht eine Trennung von 
Schailisolationsschicht und Vliesschicht zu befurchten ist. - 45 
Bei diesem Schmelzkleber- kann es sich um ein Polyester- 
Pulver handeln, welches im Rahmen eines HeiBkalandrier- 
prozesses seine Klebwirkung entfaltet. Das doppelseitig kle- 
bende Klebeband kann auch als Transferklebefilm bezeich- 
net werden. 50 

Tatsachlich besteht die Gef ahr einer solchen Trennung fiir 
den Fall, daB die auf der Schailisolationsschicht einer darun- 
ter liegenden Lage haftende Kleberbeschichtung starker 
festgehalten wird, als die Verbindung zwischen Schailisola- 
tionsschicht und Vliesschicht ausgefuhrt ist. Jedenfalls muB 55 
ein derartiges AuseinanderspleiBen des Klebebandes zwi- 
schen Schailisolationsschicht und Vliesschicht vermieden 
werden. Dies gelingt zum einen durch den flachigen Auf- 
trag, zum anderen beispielsweise durch die Verwendung von 
Polyester-Pulver als Schmelzkleber. Dieses Polyester-Pul- 60 
ver wird im allgemeinen auf die Vliesschicht aufgestreut, 
die anschlieBend mit der Schailisolationsschicht im Zuge ei- 
nes HeiBkalandrierens verbunden wird, so daB das Poly- 
ester-Pulver schmilzt und fur die gewiinschte Adhasionsver- 
bindung sorgt. Diese Vorgehensweise bietet z. B. bei Ver- 65 
wendung von Polyestervelours und Polyestervlies dariiber 
hinaus den Vorteil, daB die Sortenreinheit des Gesamtpro- 
duktes nicht gefahrdet wird. 
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Denkbar ist darut^fcnaus beispielsweise auch der Ein- 
satz eines Schmel^^Koffes (z. B. Synthesekautschuk/ 
Harzsystem), welcher zunachst in geschmolzenem Zustand 
auf einen Trager des Laminates aufgetragen wird. Anschlie- 
Bend wird der untere Trager des Laminates in einem Ka- 
schierwerk gegen die noch warme Schmelzklebstoffschicht 
gedriickt, um nach dem Erkalten einen festen Verbund zu er- 
halten. SchlieBlich kann ein fester Verbund der Schailisola- 
tionsschicht und der Vliesschicht auch durch ein flachiges 
Verkleben mittels eines doppelseitig klebenden Klebeban- 
des bzw. durch Verwendung eines sogenannten Adhasiv- 
transferfilms erreicht werden. 

Bei der Kleberbeschichtung kann es sich um einen 
(flammgeschiitzten) Kleber auf Acrylat- oder Kautschukba- 
sis handeln. Beispielsweise kann dieser Kleber ein Flamm- 
schutzmittel aus Zinkborat sowie einen Rammhemmer auf 
Aluminiumhydroxidbasis beinhalten. Alternativ hierzu 
kann der bandformige Laminattrager auch mit einem dop- 
peiseitigen Klebeband oder einem Klebefilm auf Acrylatba- 
sis ausgeriistet werden. Dieses Klebeband bzw. der zugeho- 
rige Klebefilm wird auf die Vliesschicht aufgebracht, so daB 
einerseits die Haftung auf dem Vlies, andererseits die erfor- 
derliche Klebeflache gewahrleistet ist bzw. zur Verfugung 
gesteilt wird. 

Nach einer besonderen Ausfuhrungsforrn ist die Kleber- 
beschichtung als UV-vernetzbare Acrylat- oder Kautschuk- 
kleberbeschichtung ausgebildet. Selbstverstandlich ist in 
diesem Fall auch der Ruckgriff auf ein entsprechend gestal- 
tetes Klebeband moglich. Jedenfalls gelingt es hierdurch, 
auf Lbsungsmittel verzichten zu konnen, die ublicherweise 
beim Kleberauftrag (zumindest momentan) unverzichtbar 
sind. Denn eine derartige UV-vemetzbare Kleberbeschich- 
tung laBt sich im allgemeinen vor dem Vernetzen einwand- 
frei auftragen, beispielsweise im Rakelverfahren oder Du- 
senauftragsverfahren, ohne daB ihre Viskositat durch den 
Zusatz von Losungsmitteln verringert werden miiBte. Die 
beim fertigen Klebeband darstellbaren Klebeeigenschaften 
werden im AnschluB an den Auftrag durch die Vernetzung 
mittels UV-Bestrahlung eingestellt. - Bei der Kleberbe- 
schichtung kann es sich auch um eine unveranderte (d. h, 
nicht UV-vernetzbare) Acrylat- oder Kautschukkleberbe- 
schichtung handeln. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich 
ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher er- 
lautert. Die einzige Figur zeigt ein Klebeband im Langs- 
schnitt. 

In der Darstellung ist ein Klebeband zu erkennen, wel- 
ches nach dem Ausfuhrungsbeispiel als Wickelband zur 
Bundelung von Kabeln in Automobilen zum Einsatz 
kommt. Zu seinem grundsatzlichen Aufbau gehoren ein 
bandformiger Laminattrager 1 und eine ein- oder beidseitig 
aufgebrachte Kleberbeschichtung 2. In der gezeichneten 
Darstellung ist die Kleberbeschichtung 2 nur einseitig auf 
der Oberseite aufgebracht. Die Riickseite des Laminattra- 
gers 1 kann grundsatzlich mit einem Lack beschichtet wer- 
den, was jedoch vorliegend nicht der Fall ist. 

Der bandformige Laminattrager 1 ist aus zumindest einer 
Schailisolationsschicht 3 aus beispielsweise Velours (z. B. 
Wirkvelours) und/ oder Schaumstoff und einer Vliesschicht 
4 aufgebaut. Bei der Schailisolationsschicht 3 handelt es 
sich nach dem Ausfuhrungsbeispiel um ein Wirkvelours 
z. B. auf Polyester- oder Polyamidbasis. Eine derartige 
Schailisolationsschicht 3 auf Veloursbasis bietet hervorra- 
gende Schallisolationswerte. 

Die Vliesschicht 4 kann nach einer ersten Ausgestaltung 
durch Luft- und/oder Wasserstrahlen vernadelt sein. Vorlie- 
gend handelt es sich um ein wasserstrahivernadeltes Sta- 
pelvlies, welches aus mehreren, im Zuge der Verwirbelung 



DE 199 10 

5 

mit Wasser rniteinander verl^^^ien, Vllesschichten be- 
steht. Zur Verbesserung der^^Jahigkeit der Oberflache 
dieser Vliesschicht 4 kann zusatzlich eine Lack- bzw. Ap- 
preturbeschichtung 5 aufgetragen sein, auf welche die Kle- 
berbeschichtung 2 aufgebracht ist. 5 

Anstelle des vorbeschriebenen und zeichnerisch darge- 
stellten wasserstrahlveraadelten Stapelvliestragers zur Dar- 
stellung der Vliesschicht 4 kann auch auf eine Spinnviies- 
schicht an dieser S telle zuruckgegriffen werden, die nach 
dem eingangs beschriebenen Herstellungsverfahren produ- 10 
ziert worden ist. - In beiden Fallen erfolgt eine Vereinigung 
von einerseits Schallisolationsschicht 3, andererseits 
Spinnvliesschicht 4 ira Zuge eines HeiBkalandrier- bzw. 
Klebeprozesses. Bei einem beispielsweise durchgefuhrten 
HeiBkalandrierprozeB wird auf die Vliesschicht 4 (oder die 15 
Schallisolationsschicht 3) Polyester-Pulver 6 aufgestreut, 
welches im Zuge des HeiBkalandrierens schmilzt und fiir die 
gewunschte Verbindung an dieser Stelle von Vliesschicht 4 
und Schallisolationsschicht 3 sorgt. Selbstverstandlich las- 
sen sich ira Zuge dieses Prozesses auch Muster oder Struk- 20 
turen in das Klebeband einpragen. Auch ist die Verwendung 
anderer HeiBschmelzkleber (z. B. Synthesekautschuk/Harz- 
systeme) moglich. Denkbar ist es auch, anstelle des Poly- 
ester-Pulvers 6 an dieser Stelle doppelseitig klebendes Kle- 
beband oder einen Transferklebefilm einzusetzen. 25 

Im AnschluB hieran wird die Kleberbeschichtung 2 auf 
den solchermaBen hergestellten bandformigen Laminattra- 
ger aufgebracht. Hierbei kann es sich um eine ubliche Kle- 
berbeschichtung 2 auf Acrylat- oder Kautschukbasis han- 
deln. Denkbar ist es auch, die Kleberbeschichtung 2 als dop- 30 
pelseitiges Klebeband auszufuhren. Auch in diesem Fall 
kann auf Acrylat oder Kautschuk als Basis zuruckgegriffen 
werden. Eine besonders umweltschonende Herstellung ge- 
lingt fiir den Fall, daB bei der Herstellung der Kleberbe- 
schichtung 2 eine UV-vernetzbare Acrylat- oder Kautschuk- 35 
kleberbeschichtung eingesetzt wird. 

Insgesaint zeichnet das solchermaBen hergestellt Klebe- 
band durch ein relativ geringes Flachengewicht aus, von 
dem 50 bis 100 g/m 2 auf die Vliesschicht 4 und 100 bis 
250 g/m 2 auf die Schallisolationsschicht 3 entfallen. Eine 40 
flammfeste Ausriistung der Vliesschicht 4 wie der Schalliso- 
lationsschicht 3 gelingt unter anderem fiir den Fall, daB ein 
Flammschutzmittel, beispielsweise Ammoniumpolyphos- 
phat, bei der Herstellung zugesetzt wird, Auch die Beigabe 
von UV-Stabilisatoren ist denkbar. Nach einem Vorschlag 45 
der Erfindung mit besonderer Bedeutung kann die Vlies- 
schicht 4 und auch die Schallisolationsschicht 3 aus flamm- 
festen Polyesterfasern bzw. anderen Synthesefasern aufge- 
baut sein. Deren besondere Eigenschaften und Wirkungen 
sind eingangs bereits beschrieben worden. 50 
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fasern, z. B. Polj^fcrfasern, aufgebaut sind. 

4. Klebeband H^Hmem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeicnnet, daB die Schallisolationsschicht 
(3) als velourierter Vliestrager auf z. B. Polyamidbasis 
ausgefuhrt ist. 

5. Klebeband nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schallisolationsschicht 
(3) und die Vliesschicht (4) flachig mittels eines 
Schmelzklebers, mittels Polyester-Pulver (6) oder mit- 
tels eines doppelseitig klebenden Klebebandes bzw. 
Transferklebefilms adhasiv rniteinander verbunden 
sind. 

6. Klebeband nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Vliesschicht (4) ein Fla- 
chengewicht von 50 bis 150 g/m 2 aufweist. 

7. Klebeband nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schallisolationsschicht 
(3) ein Flachengewicht von 100 bis 250 g/m 2 besitzt. 

8. Klebeband nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kleberbeschichtung (2) 
als Acrylat- oder Kautschukkleberbeschichtung ausge- 
bildet ist. 

9. Klebeband nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kleberbeschichtung (2) 
als doppelseitiges Klebeband auf Acrylatbasis ausge- 
fuhrt ist. 

10. Klebeband nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kleberbeschichtung (2) 
als UV-vernetzbare Acrylat- oder Kautschukkleberbe- 
schichtung ausgebildet ist. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspriiche 

1. Klebeband, insbesondere Wickelband zur Biinde- 
lung von Kabeln in Automobilen, mit einem bandfdr- 55 
migen Laminattrager (1), und mit einer ein- oder beid- 
seitig aufgebrachten Kleberbeschichtung (2), wobei 
der bandformige Laminattrager (1) zumindest eine 
Schallisolationsschicht (3) und eine Vtiesschicht (4) 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die Viies- 60 
schicht (4) durch Luft- und/oder Wasserstrahlen verna- 
delt ist. 

2. Klebeband nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vliesschicht (4) als 
Polyester- Spinnvliesschicht ausgebildet ist. 65 

3. Klebeband nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vliesschicht (4) und/oder die 
Schallisolationsschicht (3) aus flammfesten Synthese- 
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